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Recently, the binder has been introduced to many farmers and it ShOws high
ciency, When crops are harvested by binder, it can be done ten times faster
by hand.
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近年,刈取結束機の研究開発が急速に進めらたて来た
が,農村の労力不足も伴って,その普及度も著しく,農
家への浸透率も高まって来ている。一方,現在市販され
ている刈取結束機はメーカーによって,性能的あるいは
機構的に異なっているが,しかしまだ強度的あるいは性
能的に幾多の問題点を合んでいる。す なわ ち,藁屑,
泥,雨水等による結東ミス,放出ミス,結束力不足,各
部の強度不足,あるいは脱粒,葉の品質低下,湿田地お
よび倒伏作物への適応性はそれらの問題点なのである。
本報では,先づ市場に流布している刈取機の概要と,
鳥取県内の導入状況を調査した。ついで,市販の刈取結
束機は市場に出現してまだ年数が浅いため,使用者にそ
の性能や使用方法が充分把握されていない面も加わり,
耐久4生能の不安定,結束ミスの続出,操縦性の不安定,
作物状態による作業性能の不安定等の諸点に関するクレ
ームや悪評を生んでいるので,その性能を確認するため
に, 2～3の機種を供試して稲および麦について作業性
能試験を行ない従来の人力で刈取った場合とその作業性
能の比較を行なった。
ついで更にまた,一度結束ミスが生じると結束部に集
結した藁秤を全部除去しなければ再度作業を継続するこ
とが出来ない場合が多い為,藁屑の除去に労力を要し,
使用に対して不快感を起こし,機械への不信を抱く事が
あった。したがって,このような結束部に関する問題点
を少しでも明らかにするために結東部の各構造要素の相
関運動の状態を人為的に作動したり,ストロボ等で撮影
することによって解析的に調査を行なった。
市販刈取機および供試機の概要
大手の農機具メーカ各社が殆ど2～3機種以上を製造
しているので,現在市販されている刈取機は,総機種が
30以上にもおよび,それらを機構的に大別すると,1)刈
倒し型,り集束型,3)結束型の3っに分類され,この内
の結束型のものが刈取結束機 (バインダ)と称呼されて
いるものである。「刈取結束機は,機構的に専用機型とア
タッチメント型に,また,結束方法によリノッタ・ビル
方式,ねじりはせこみ方式等に分類される。また使用さ
れる結束紐もジュート,麻,ポリプロ等種々のものがあ
り,その主な機種について,その概要諸元を第1表に示
す。
なお,本表中,作業性能試験に使用した供試機はA,
B,G機種であり,また結束部の機構調査に使用した機
種はA機種で,その概要伝導機構を第1図に示す。
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鳥取県下の導入状況
刈取結束機は最近の1～2年の間に急速な伸びを示し
ている段階で,昭和43年12月末現在の鳥取県内の導入状
況は総数 870台であって,これらの所有者を農地所有面
積によって分類したものが第2図である。また,個人あ
るいは共同購入の人数による比率は,第3図に示す通り
である。本図から明らかなように,所有形態は個人所有
が大半を占め,中規模経営以上の農家が購入対称になっ
ている。
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刈取結束機に関する調査と性能試験
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試 験 方 法
1,作業性能試験
作業能率,結東ミス率,結束束の重量および外周,
結束力の4項目を測定した。その測定方法の概要は下
記の通りである。
a)作業能率
圃場内の中央部に一定距離 (20m)を取り,そ
の間を走行する時間および回行時間を測定し,
10a当りの作業時間を換算して求めた。
b)結束ミス率
刈取られてあるが結束されていない束数と総東
数 (結束されていないものを合む)との比を百分
率で示したものである。
C)結束束の重量および外周
1束の重量および結束されている部分の束の外
周を測定した。
d)結束力
第4図に示すように結束された紐を一定荷重 (
5彩)の力で上方へ持上げ,その時の束外周端面
と持上げられた組の端部との長さを測定した。
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第4図 結束力測定方法
第3図 共 同 購 入 人 数 率
ノッタ・ビル〕紐の作動
ニー ドル
作動開始
試験結果および考察
作業性能試験
a)作業能率
第3表に示す通り,作業能率はほとん
ど走行速度に比例している。また,刈取
結束機の作業能率は人力に比較して5～
10倍の能率を示している。
b)結東ミス率
結束ミス率は第4表に示す通 りであ
る。完全結束ミス率はG機種が高く,
不完全結束ミス率はB機種が高い事を
示した。
C)結束束の重量および外周
結束された束の重量および外周とその
標準偏差を第5図および第6図に示す。
図に示す通り人力の場合が標準偏差が少
なく,束の大小の差異が少ない事を示し
ている。
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2。 結束部の解析的調査
結束部のストロボ撮影とその作動の静的状態の写真
撮影を行なって結束機構を解析的に観察した。
a)ストロボ撮影
機体を走行させず刈取部だけを稼動させ,また放
出アームを人為的に作動させて結束部を動かし,そ
の時の刈取結束部の放出アームの動きをストロボに
よって撮影した。なお,この放出アームは普通は刈
取られる藁が搬送チェンにより結束部に送られ,一
定量集積されるとクラッチが切れ,結束部 の´ノッ
タ。ビル,ニー ドル等が稼動する機構になっている
が,今回は上述したように葉を送らないで手で荷重
を与えてクラッチを切る操作を行なった。
b)作動の静的状態の写真撮影
放出アームの位置によって,規制さ漁るクラッチ
の入切とノッタ・ビルとの相対的な位置により組が
結束されたり,されなかったりする事がある。
第9図のように,プラットホーム,ノッかベース
の背面に放出アームが回転する任意の角度が判読出
第2表 放出アームとノッタ'ビル,組との関係
放出アーム角度 (°)
来るように角度を記入した円形板を装着した。な
お, この時,タイミングギヤが正規に配置されて,
ノッタ・ビルの作動のクラッチが切浄ている状態の
時,放出アームの位置と円形板の0°との位置を一致
させた。
一方,ノッタ・ビル,組等は放出アームと連携作動
を行なっており,放出アームが一定の角度回転した
時,ノッタ,あるいはビル等が作動を開始したり,
終了する機構になっている。そこで,人為的に放出
アームを90°,125°,168°,190°,200°,220°回転さ
せた時のノッタ・ビル,紐等の状態の写真撮影を行
なった。また,同様にタイミングギヤが正規に配置
されているものに対して,タイミングギヤを1枚進
ませて噛合わせた時,および2枚遅らせて噛合わせ
た時のノッタ・ビル,紐等の状態の写真を撮った。
なお,タイミングギヤが正規に配置された状態に
おける放出アームとノッタ・ビル,紐の主な作動の
関係は第2表に示す通りである。
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d)結東力
結束力およびその標準偏差を第7図に示す。
本図に示す通り,人力の場合が標準偏差がおヽさ
く,結束力が一定値に安定している事を示して
いる。
2.結束部の解析的調査
a)ストロボ撮影
ストロボ撮影の結果は第8図に示す通りであ
る。図に示す通り放出アームの動きは時間的に
滑らかに動いてなく,最大約7°の変動差異を生
じている。すなわち,伝導むらを生じている。
特に車,藁屑等がノッタ,ビル部,ギヤの部分
等に噛入った場合,また潤滑が不充分の場合等
に特にこのような現象が多くなると思われる。
なお,第8図はェンジン回転数3400r.P,m,ス
トロボのパルス数が 1600数/minの時 写真で
ある。
b)作動の静的状態の写真撮影
作動の静的状態の写真は第9図に示す通りで
ある。第9図の竹)図は放出アームが90°, lra)図
は168。,thl図は,220°回転した時のノッタ・ビ
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ル,紐の状態を示したもので,″X司いの各図の ( ―
1)図はタイミングギヤを正規の時より2枚遅らせた
状態,( -2)図は正規の状態,( -3)図は一
枚進ませた時の状態を示したものである。ニードルは
2枚遅れ,正規, 1枚進みの順に進んでい る事を示
し,また(口),″→図に見られるように放出アームが160°
位より,パイミングギヤが2枚遅れ,あるいは正規の
ものに比べ, 1枚進みの場合だけ,紐の作動が不正に
なり,結び目が出来ない状態を示している。しかしタ
イミングギヤが1枚進みの場合でも,試行回数のある
場合 (約1//10回の割合)には結び目が出来る事があ
る。また, 1～2枚遅れている場合でも結び目が出来
ない事がある。
エンジンからタイミングギヤ迄の動力の伝達系統中
にギヤのバックラッシュが大きい場合,摩耗等により
ギヤ,チェンにガタが生じた場合,また藁屑等が挿入
したり,急過負荷が生じた場合,結東の方イミングが
不正となり,結束ミスが生じるものと思われる。
ほとんど大手の農機具メーカはこの2～3年の間に刈
取結束機を開発し多機種の刈取結束機が市場へ流れてい
る。これらの刈取結束機の多くは作業能率的に入力に比
べてはるかに高い能率を示すが,作物の生産の採算的な
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コスト面を考えれば,なお,高価なものである為,なお
一層コスト低減の為の技術的努力が必要である。また結
束性能,刈残し,あるいは脱粒性の面よりみれば,入力
に比べ劣る面が多く,改良の余地が充分残されていると
思われる。
今回の作業性能試験は作物,国場等の条件が好条件の
場合で余り問題は生じなかったが,作物の背丈が不揃い
の場合,雑車が叢生している場合等は結束ミスも出やす
く,特に麦の場合は作物条件がよくない場合が多く,刈
取結束機では刈取れない場合も多い。
今後は結束性能の向上,倒伏作物の適応性等の問題ヘ
の技術改良が望まれる。
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